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Hydromekanisk fast spanning sanordnlng 



Teknikens cmr&de 



Foreliggande uppfinning avser allm&nt en hydromekanisk fast- 
spanningsanordning avsedd att med sin ena ande kunna monteras 
i en roterande, eller eventuellt i en icke-roterande verktygs- 
maskin, t ex i en borrmaskin, en frasmaskin, en svarv mm, och 
att med sin andra ande 16stagbart halla fast ett skaftverktyg, 
ett arbetsstycke, ett dvergangselement, ett nav eller dylikt, 
sasom en borr, ett frasverktyg, en sagklinga, en sliptrissa 
mm, i enlighet med ingressen till patentkrav 1 och 8. 

Uppf inningons bakgrund 

Fastspanningsanordningar av denna typ ar kanda i olika ut- 
fSranden. Sadana kanda fastspanningsanordningar kan utgSras av 
chuckar som ar utformade som hydrauliska spannbussningar i 
form av en dubbelv&ggig hylsa med en tunn innervagg och en 
runt om gaende tryckspalt som ar fylld med ett hydrauliskt 
tryckmeditom som vid trycksattning astadkommer en radiell komp- 
rimering och inpressning av den tunna innervaggen och darmed 
en fastklimning av verktygsskaf tet i bussningen. Sadana hyd- 
rauliska spannbussningar ar dock i huvudsak avsedda f6r 
lattare bearbetning. 

W098/32563 Al visar en annan variant av chuckar f6r skaftverk- 
tyg dar chucken bestar av en relativt tunn innerhylsa, anord- 
nad att kunna pressas samman radiellt mot verktygsskaf tet, och 
en i huvudsak formstabil ytterhylsa, som ar axiellt forskjut- 
bar pa innerhylsan, och dar innerhylsan och ytterhylsan har 
samverkande konytor som vid forskjutning av ytterhylsan pa 
innerhylsan astadkommer ihoppressningen av innerhylsan. Ett 
fdrsta pressorgan anvands f 6r montering och fastklamning av 



verktyget, och ett andra pressorgan anv&nds f6r 16sg6ring 
f orbandet . 



Fastspanningsanordningen kan aven vara utformad i form av en 
dorn. Sidana k&nda dornar &r vanligen utformade sA att utbyt- 
bara verktyg fixeras i rotationsriktningen pA dornen med hjAlp 
av mekaniska medel sAsom krysskilar, splines eller liknande 
medel, eller genom v&rmepressf orband, och mot axiell f6rskjut- 
ning med hj&lp av muttrar eller skruvar. SAdana mekaniska lAs- 
medel ger inte en perfekt precision och rundgAng f 6r verk- 
tyget, och det kan ofta vara svArt att Astadkomma en perfekt 
centrering, vilket i sin tur kan ge upphov till obalans och 
darav foljande vibrationer i verktyget och verktygsmaskinen . 
Ofta kan det ocksA vara svArt och tids6dande att losgora f or- 
bandet mellan dornen och verktygen, speciellt i det fall att 
verktygen Ar monterade genom vArmepressf orband. 

W098/32562 Al visar en dorn utformad som en hydraulisk spAnn- 
bussning med en relativt tunn yttervagg och en innanfdr denna 
vagg runt om gAende tryckmediespalt som Ar fylld med ett hyd- 
rauliskt tryckmedium som vid trycksAttning f Ar yttervAggen att 
expandera radiellt utAt och att d&rvid centrera och klAmma 
fast verktyg pA spAnnkroppen . 

Forutom de ovanstAende problemen/nackdelarna med bef intliga 
chuckar och dornar utgor b6jstyvheten ett gemensamt problem 
for verktygschuckar och dornar. Dvs. vid anvandning av verktyg 
som jobbar hArt kan vibrationer uppstA pA grund av for lAg 
bSjstyvhet i verktygets infastning till maskinen. Vibratio- 
nerna kan ge upphov till en grov bearbetad yta. 

WO84/04367A1 visar en hydraulisk f riktionskoppling for att 
sammankoppla tvA axlar eller en axel och ett nav. Kopplingen 
innef attar en ringf ormig kammare med en ringf ormig kolv som 
via axiell forflyttning Astadkoramer radiell expansion eller 
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sammanpressning av kammaren for sammanlasning . WO84/04367A1 
avser inte chuckar eller domar, och avser heller inte en 
anordning f6r att astadkomma h6g bojstyvhet. 

Det firms saledes ett behov av chuckar och domar som bade ar 
5 billiga och enkla till sin konstruktion och som samtidigt har 
en hfig bojstyvhet for att mdjliggora precisionsbearbetning med 
hart jobbande verktyg. 

uppfiinningens andamal och viktigaste kannetecken 

Syftet med f6religgande uppf inning ar att tillhandahalla en 
10 hydromekanisk fastspanningsanordning som 16ser ovanstaende 
problem - 

Syftet uppnas med en hydromekanisk fastspanningsanordning sa- 
som definierad i patentkraven 1 och 8. 

En hydromekanisk fastspanningsanordning, i synnerhet i form av 
15 en chuck eller dom, foretr&desvis avsedd att med sin ena ande 
kunna monteras i en verktygsmaskin, t ex i en borrmaskin, en 
frasmaskin, en svarv mm, och att med sin andra ande lostagbart 
halla fast ett skaftverktyg sasom en borr, ett frasyerktyg, en 
sagklinga, en sliptrissa, ett arbetsstycke, ett overgangs- 
20 element, ett nav eller dylikt innefattar en innerhylsa samt en 
ytterhylsa. Innerhylsan och ytterhylsan innesluter minst en 
kammare i vilken en ringformig kolv ar innesluten, vilken kolv 
medelst hydrauliskt verksamma medel i axiell riktning ar for- 
skjutbar, dar kolven samt innerhylsan eller ytterhylsan har 

' 25 samverkande konytor som vid axiell fSrskjutning av kolven i 
ena riktningen astadkommer radiell sammanpressning av inner- 

: hylsan eller radiell expansion av ytterhylsan, varvid fast- 

klamning av skaf tverktyget sker. Vid axiell fSrskjutning av 

: kolven i andra riktningen I6sg6rs namnda skaftverktyg. Inner- 
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bylsan kan vara f6rsedd med ett axiellt hal f 6r mottagning av 
skaftverktygets skaft- 

Detta har fordelen att en stark verktygsinf astning med mycket 
god centering och balansering av verktyget erhalls, samtidxgt 
som anordningen s6rjer for ett kraftfullt fastspant verktyg. 
Vidare har det fSrdelen att kraf t6verf6ring via ytterhylsan 
erhalls, varvid ytterhylsans diameter medger god momentupptag- 
ning och darmed h6g b&jstyvhet. 

De hydrauliska medlen kan innefatta en trycksattningskammare 
vid kolvens ena ande och en tryckavlastningskammare vid kol- 
vens andra ande. Tryckkamrarna ar anordnade att kunna fyllas 
och trycksattas med ett hydrauliskt tryckmedium. Detta har 
£6rdelen att en enkel monterings- och demonteringsprocess er- 
halls. 

innerhylsan och ytterhylsan kan vara sammansvetsade, samman- 
gangade, ihoplodda, ihoplimmade eller sammansatta med en kom- 
bination darav. Detta har f&rdelen att ett starkt f&rband 
mellan inner- och ytterhylsa erhalls, vilket m6jligg6r h6g 
kraf tupptagning . 

Bn tatningsanordning. t.ex. i form av en tatningsring, kan 
vara anbringad mellan kolven och ytterhylsan. Detta har f6r- 
delen att shuntning av nydraulvatska mellan kolvens bada andar 
kan undvikas. 

Tatningsanordningen kan vara anordnad narmare kolvens - 
trycksattningssida an kolvens tryckavlastningssida. Detta har 
ffirdelen att ett demonteringstryck som ar lagre an monterxngs- 
trycket kan anvandas. 

Anordningsdelen som ar avsedd f6r fastklamning av ett verktyg 
kan vara integrerad i delen som ar avsedd f 6r montering i en 
verktygsmaskin. Detta har fSrdelen att en hogre bSjstyvhet kan 



uppn&s. Dessutom har det fordelen att en kompakt och beh&ndig 
chuck erh&lls. 

Kort beskrivning av ritningarna 

Uppf inningen ska nu f6rklaras nSrmare med ledning av ut- 
foringsexempel och med hanvisning till bifogade ritningar av 
vilka: 

Pig. 1, 3 och 4 visar utfdrings former av en chuck enligt fore- 
liggande uppf inning. 

Fig. 2 visar kraftfldde i en utf oringsf orm av foreliggande 
uppf inning. 

Fig. 5 visar en dom enligt fSreliggande uppf inning. 

Fig. 6 visar en spindel enligt foreliggande uppf inning. 

Detaljerad beskrivning av foredragna ut f or ings former av upp- 
finningen 

Fig. 1 visar en hydromekanisk chuck 1 enligt uppfinningen i 
delvis uppskuret tillst&nd. 

Den i f iguren visade hydromekaniska chucken 1 best&r av ett 
dverg&ngsparti 3, exempelvis i form av en V-formad flans, en 
chuckkona 4 for anslutning i ett motsvarande konh&l i en ro- 
terande eller icke-roterande verktygsmaskin, och en spannkropp 
5 for lostagbar anslutning av ett skaftverktyg 2 och s&kring 
av detta i sp&nnkroppen 5. dverg&ngspartiet 3, konan 4 och 
spannkroppen 5 bildar en sammanhdngande enhet. Konan 4 kan 
vara utf 6rd med en till monteringsh&let 8 lopande kylmedels- 
kanal (ej visad) . 

6verg&ngspartiet 3 med chuckkonan 4 Sr av kdnd typ och kr&ver 
ingen narmare beskrivning. Konan 4 &r anpassad for inf6ring i 
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en motsvarande konformad h&lighet i en roterande bearbetnings- 
maskin, t ex en borrmaskin, en svarv, en fr&smaskin eller lik- 
nande. Det finns givetvis ocks& mdjlighet att utfonna chuck - 
konan som en fast del i bearbetningsmaskinen, varvid endast 
5 sp&nnkroppen utgor den uppf inningsmlLssiga delen i anordningen. 
Detta Ask&dliggors i fig. 6 som visar en maskinspindel 60 med 
en integrerad uppf inningsenlig spannkropp 61. Figuren visar 
aven att spindeln 60 ar lagrad med lager 62 och 63. 

F6r att mdjligg6ra en anslutning av ett skaftverktyg 2 ar 
10 spSnnkroppen utformad med en innerhylsa 6 och med en ytter- 

hylsa 7. Innerhylsan 6 och ytterhylsan 7 innesluter en kammare 
11 i vilken en ringformad kolv 9 ar anordnad. 

Innerhylsan 6 har relativt tunna v&ggar f6r att mojligg&ra en 
formf6rsindring av dessa v&ggar, speciellt en radiell ihop- 
15 pressning av v&ggarna mot ett verktygsskaf t 2 s& att verktyget 
klams fast i chucken. Om sk dnskas kan olika typer av hylsor 
(t ex reducerhylsor) inforas mellan verktygsskaf tet 2 och 
innerhylsan 6. 

Ytterhylsan 7 formf 5rSndras inte mSrkbart vid fastklamning av 
20 ett verktyg 2 i innerhylsan 6, Innerhylsan 6 och ringkolven 9 
har samverkande periferiella konytor 10, vilkas konicitet Sr 
s4dan att den samverkande konytan blir sjalvldsande, dvs. 
efter trycksattning kan inte ytorna av sig sjalva glida p& 
varandra. Innerhylsan 6 har ett axiellt monteringsh&l 8 for 
25 verktygsskaf tet 2. Konan 4 kan vara utfdrd med en till monte- 
ringsh&let 8 lopande kylmedelskanal (e j visad) . 

I kairanaren 11 finns p& respektive sida av kolven 9 tv& stycken 
tryckkammare, en f&rsta tryckkammare 12 vid kolvens 9 inre 
ande f6r att Astadkonuna en f6rskjutning utit av kolven 9, dvs. 
3 0 i fastklammande riktning f ISngs innerhylsan 6 f6r att d&rmed 
Astadkomma en kontprimering av innerhylsan 6 och ffiljaktligen 
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en fastklamning av verktyget 2, Vid kolvens 9 yttre ande finns 
en andra tryckkammare 13 for att astadkomma en f6rskjutning av 
kolven 9 i motsatt riktning och darmed en ldsgoring av verk- 
tyget. Tryckkamrarna 12 och 13 ar anordnade att kunna tryck- 
5 sattas med n&gon lSmplig typ av hydrauliskt tryckmedium. Den 
forsta tryckkammaren 12 leder via en kanal 14 till en fdrsta 
anslutning 15 r och den andra tryckkammaren 13 n£s via en andra 
anslutning 16 och en kanal 17. Anslutningama 15 respektive 16 
ar lampligen anslutna till en (icke visad) extern trycksatt- 
10 ningspump. 

F6r avtatning av tryckkammaren 12 tatar en tatningsring 19 
mellan inner- och ytterhylsan. 

Ndr ett skaftverktyg ska monteras fdrs verktyget 2 in i inner- 
hylsans 6 axiella hil 8; D&refter trycksatts kammaren 12 med 

15 hydraulmedium av visst f 6rutbestSmt tryck fr&n anslutningen 15 
via tryckkanalen 14 , varvid trycket i kammaren 12 Astadkommer 
en fSrskjutning av kolven 9 i l&sande riktning, dvs. utAt pi 
innerhylsan 6, varvid innerhylsans 6 vaggar pressas samman 
radiellt, och verktyget 2 centreras och kiams fast i chucken 

20 av innerhylsan 6. Genom att konytorna 10 ar sjaivlAsande finns 
inte n&gon risk att kiamfdrbandet losgors. Monteringshilet 8 
behdver i sig ej vara cylindriskt utan kan anpassas efter det 
skaft som skall spannas fast, saiedes kan hAlets 8 tvarsnitt 
vara polygont, kvadratiskt, 8-kantigt o.s.v. 

25 Vid ldsgoring av verktyget 2 trycksatts istailet tryckkammaren 
13 genom anslutningen 16 via kanalen 17, varvid kolven 9 pres- 
sas i riktning mot chuckens inre ande, s& som visas i figur 1, 
varvid innerhylsan 6 expanderar och atertar sin ursprungsform 
samtidigt som verktyget 2 16sg6rs. 

30 Vid drift ar tryckkamreirna 12 och 13 inte trycksatta, utan 

fastiasningen av verktyget ar helt mekanisk. Den hydrauliska 
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trycksAttningen genomf 6rs endast vid montering och deraontering 
av verktyget 2. 

Innerhylsan 6 och ytterhylsan 7 ar i den gemensamma anligg- 
ningsytan 18 sammansvetsade, a ammangangade , ihoplodda, ihop- 
5 limmade eller sammansatta med en kombination darav. Vidare kan 
ytterhylsan vara fast integrerad med overgAngspartiet 3 
och/eller konan 4. Alternativt kan ytterhylsan 7 vara fast- 
svetsad eller fastgAngad pA dvergAngspartiet 3 och/eller konan 
4. 

10 I tidigare kanda anordningar tas kraf tdverf 6ringen upp via en 
innerhylsa. Konstruktionen av fdreliggande uppf inning medfdr 
att upptagna krafter till stdrsta delen istAllet tas upp genom 
ytterhylsan. Detta illustreras med pilar i fig. 2. Tack vare 
ytterhylsans storre diameter klarar den att ta upp betydligt 

15 stSrre krafter An en innerhylsa, vilket leder till att verk- 
tyget 2 kan arbeta under mycket hog belastning utan att vibra- 
tioner uppstAr som ger spAr i snittytor. 

I fig. 3 visas en alternativ utfdringsform av anordningen i 
fig. 1. I fig. 3 har anordningen kompletterats raed en tat- 

20 ningsring 20 pA kolvens 9 yttersida. Eftersom trycket gAr frAn 
hogt invid innerhylsans 6 insida ned till noil vid ytterhyl- 
sans 7 utsida ar denna tatningsring Ar framfdrallt nodvAndig i 
de fall dAr ytterhylsan ar relativt tunn. I detta fall ar 
trycket pA kolvens utsida sA pass lAgt att shuntning av hyd- 

25 raulvatska kan ske frAn den ena tryckkaironaren till den andra, 
vilket i sin tur medf6r att montering/demontering ej kan ske. 
I de fall dAr ytterhylsan utg6rs av en tjockare hylsa kan dock 
tillrAckligt tryck pA kolvens utsida erhAllas f6r att korrekt 
montering/demontering ska kunna utfdras. 

30 TAtningsringen 20 har ytterligare en funktion. SAsom visas i 
fig. 3 ar tAtningsringen 20 monterad nArmare tryckkammaren 12 
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fdr montering an tryckkammaren 13 f6r demontering. Detta ger 
effekten att friktionen mellan kolven 9 och ytterhylsan 7 blir 
hogre vid montering an vid demontering ef tersom en kortare del 
av kolven 9 kan smorjas av hydraulmedlet langs ytterhylsan 7. 
5 Ytterligare en effekt som erh&lls ar att ef tersom kolvens 

f riktion mot ytterhylsan vid demontering ar lagre an vid mon- 
tering ar trycket som fordras vid demontering lagre an motsva- 
rande tryck som anvants vid montering, saiedes firms det ingen 
risk att det erf orderliga demonteringstrycket ar hogre an vad 
10 som firms tillgangligt, vilket annars kan vara fallet nSr det 
erfordras ett demonteringstryck som ar lika med eller h6gre an 
monteringstrycket . 

I fig. 4 visas ytterligare en utf6ringsform av fdreliggande 
uppf inning. X utfSringsf ormen visad i fig. 4 dr spannkroppen 5 

15 i fig- 1 xntegrerad i chuckkonan. Liksom i fig. 1 innef attar 
spannkroppen en innerhylsa 42 och en kolv 43 med santverkande 
konytor 51, vilkas konicitet ar ekdaxi att den sanrverkande kon- 
ytan blir s j aivl&sande . Ytterhylsan ar utformad som en integ- 
rerad del av chuckkonan. Liksom i fig. 1 ar ytter- och inner- 

20 hylsa avtatade mot varandra med en tatningsring 44. Kolven 43 
regleras via tryckkammare f6r montering 45 respektive demonte- 
ring 46. Vid montering trycksatts tryckkammaren 45 med hyd- 
raulmedium av visst fdrutbestamt tryck f r&n anslutningen 47 , 
som i det har fallet ar beiagen pa det V-formade dvergangspar- 

25 tiet 50 , via tryckkanalen 48, varvid trycket i kammaren 45 

astadkommer en f6rskjutning av kolven 43 i lasande riktning. 

Vid demontering av ett verktyg trycksatts tryckkammaren 46 
genom anslutningen 49, aven den beiagen pa det V-formade 6ver- 
gingspartiet 50 f via kanalen 52, varvid kolven 43 sasom tidi- 
30 gare beskrivits pressas i riktning mot chuckens inre ande var- 
vid innerhylsans 42 innerradie expanderar och Atertar sin ur- 
sprungsform samtidigt som verktyget ldsgdrs. 
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Den i fig- 4 visade chucken 41 m6jligg&r Snnu hogre kraftupp- 
tagning och darmed Snnu b&ttre b&jstyvhet £5r ett arbetande 
verktyg. Denna utfdringsf orm m6jliggdr Sven att verktygsin- 
f&stningen &r belSgen innanfdr maskinlagren, vilket ytterli- 



I fig. 5 visas ytterligare en utfdringsform av f6religgande 
uppf inning. Pig. 5 visar en delvis uppskuren bydromekanisk 
dorn 70 enligt uppf inningen. Dornen 70 bestir av ett 6ver- 
g&ngsparti 71 f en kona 72 och en spannkropp 73 f6r lostagbar 
10 anslutning och sakring av ett verktyg 74 , s&sora ett nav. 

Vidare bestir dornen 70 av en innerhylsa 75 och en ytterhylsa 
76 som innesluter en kammare i vilken en ringformad kolv 78 Slt 
anordnad. 

I denna utforingsform har istallet ytterhylsan 76 relativt 
15 tunna viggar f6r att mdjliggdra en formf dr&ndring av dessa 
v&ggar, speciellt en radiell utvidgning av vaggama mot ett 
verktyg 74 sSl att verktyget klims fast p& dornen. 

Ytterhylsan 76 och ringkolven 78 har samverkande periferiella 
konytor 79, vilkas konicitet Slt s&dan att den samverkande kon- 
20 ytan blir sj&lvlisande. 

Liksom i den i fig. 1 visade utf6ringsforraen finns i kammaren, 
p& respektive sida av kolven 78, tv& stycken tryckkammare . En 
fSrsta tryckkammare 80 finns vid kolvens 78 inre ande for att 
istadkomma en f6rskjutning ut&t av kolven 78, dvs. i fastkl&m- 

25 mande riktning, langs ytterhylsan 76 f6r att d&rmed istadkomma 
en radiell utvidgning av ytterhylsan 76 och f61jaktligen en 
fastklaraning av verktyget. Vid kolvens 78 yttre ande finns en 
andra tryckkammare 81 f6r att istadkorama en fdrskjutning av 
kolven 78 i motsatt riktning och dirmed en 15sg6ring av verk- 

30 tyget. Tryckkamrarna Slt anordnade att kunna trycks&ttas med 
nigon lamplig typ av hydrauliskt tryckmedium. Den fdrsta 



5 



gare forbattrar kraf tupptagningsf drm&gan. 
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tryckkammaren 80 leder via en kanal 82 till en fdrsta anslut- 
ning 83 , och den andra tryckkammaren 81 n&s via en andra an- 
slutning 84 och en andra kanal 85* 

Vid montering av ett verktyg 74 skjuts verktyget 74 p& ytter- 
5 hylsan 76* Darefter trycksatts kammaren 80 med hydraulmedium 
av visst forutbest&mt tryck fr&n anslutningen 83 via tryck- 
kanalen 82 , varvid trycket i kammaren 80 Astadkommer en fdr- 
skjutning av kolven 78 i l&sande riktning, dvs. ut&t langs 
ytterhylsan 76 , varvid ytterhylsans 76 vSggar utvidgas radi- 
10 ellt och verktyget 74 centreras och klSms fast mot den utvid- 
gande ytterhylsan 76* Genom att konytorna 79 &r sj &lvl&sande 
finns inte n&gon risk att klSmforbandet Idsgdrs. 

Vid 16sgdring av verktyget 74 trycksatts tryckkammaren 81 
genom anslutningen 84 via kanalen 85, varvid kolven 78 pressas 
15 i riktning mot domens inre Ande varvid ytterhylsan 76 expan- 
derar och Atertar sin ursprungsform samtidigt som verktyget 74 
losgors . 

Liksom tidigare Slt inte tryckkamrarna 80 och 81 trycksatta 
under drift, utan fasti Asningen av verktyget ar helt mekanisk. 

20 Liksom i fallet med chucken kan dven dornen vara utformad e& 
att den &r fast integrerad i en verktygsmaskin . 

Koniciteten f6r kolven samt innerhylsa respektive ytterhylsa i 
chucken/dornen kan naturligtvis vara s&dan att konytornas dia- 
meter avtar antingen mot kolvens innerande eller mot kolvens 
25 ytterande. Detta illustreras aven i fig. 2 och 3, d&r konytor- 
nas diameter avtar i olika riktning. 

I en alternativ, ej visad utforingsform kan chucken/dornen 
vara utforma med flera kammare i axiell riktning. Varje 
respektive kammare kan dd. vara forsedd med en ringformig kolv. 
30 Denna utf dringsform har fordelen att en &nnu starkare fast- 





spanning av ett verktyg kan erhfillas eftersom varje kolv 
bidrar till f astspanningen . 

Chucken/dornen kan Ateranv&ndas m&nga gAnger. Det finns givet- 
vie ocksA mdjlighet att beh&lla verktyget fastklSmt i 
5 chucken/dornen och att 16sg5ra hela chucken/dornen f r&a verk- 
tyg smaskinen och spara den sammansatta enheten av chuck/dorn 
och verktyg f6r koiranande bearbetning med samma verktyg. 
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Patentkrav 

1. Hydromekanisk fastspSnningsanordning (1; 41), i synnerhet i 
form av en chuck, fdretr&desvis avsedd att med sin ena ande 
{4) kunna monteras i en verktygsmaskin och att med sin andra 
5 ande lostagbart h&lla fast ett skaftverktyg (2) , dar fastspan- 
ningsanordningen (1; 41) innef attar en innerhylsa med ett axi- 
ellt h&l (8) fdr mottagning av skaf tverktygets skaft (2) , samt 
ett kl&morgan, kannetecknad av att innerhylsan (6; 42) och en 
ytterhylsa (7) innesluter rainst en kammare (11) i vilken ett 

10 kiamorgan i form av en ringformig kolv (9; 43) £r innesluten, 
vilken kolv (9; 43) medelst hydrauliskt verksamma medel &r 
forskjutbar i axiella riktningen, d&r kolven (9; 43) samt 
innerhylsan (6; 42) har samverkande konytor (10; 51) som vid 
axiell fdrskjutning av kolven (9; 43) i ena riktningen &stad- 

15 kommer radiell sammanpressning av innerhylsan (6; 42), fdr 

fastklamning av skaftverktyget (2) , samt att axiell fdrskjut- 
ning av kolven (9; 43) i andra riktningen Astadkommer avlast- 
ning av innerhylsan (6; 42) fdr Idsgoring av namnda skaftverk- 
tyg (2) . 

20 2. Fastspanningsanordning enligt krav 1, kannetecknad av att 

de hydrauliska medlen innef at tar en trycks&ttningskammare (12) 
anordnad invid kolvens ena &nde, och en tryckavlastnings- 
kammare (13) invid kolvens andra 3nde, vilka tryckkammare (12, 
13) ar anordnade att kunna fyllas och trycksattas med ett hyd- 

25 rauliskt tryckmedium. 

3. Fastspanningsanordning enligt krav 1 eller 2, kannetecknad 
av att de samverkande konytomas konicitet &r sj&lvhammande, 

4* Fastsp&nningsanordning enligt n&got av foreg&ende krav, 
kannetecknad av att innerhylsan (6; 42) och ytterhylsan (7) Sr 
30 sammansvetsade, sammangSngade, ihoplodda, ihoplimmade, eller 
sammansatta med en kombination d&rav. 



* 
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5* Fastspanningsanordning enligt n&got av foreg&ende krav, 
kannetecknad av att en tatningsanordning, fdretradesvis i form 
av en tatningsring (20) , Slt anbringad mellan kolven och ytter- 
hylsan. 

S 6. Fastspanningsanordning enligt krav 5, kannetecknad av att 
tatningsanordningen &r anordnad nArmare kolvens - 
trycksattningssida an kolvens tryckavlastningssida . 

7* Fastspanningsanordning enligt nAgot av fdregAende krav, 
kannetecknad av att delen avsedd f6r f astklamning av ett verk- 
10 tyg ar integrerad i delen avsedd for montering i en verktygs- 
maskin . 

8. Fastspanningsanordning enligt n&got av £5regAende krav, 
kannetecknad av att f astspSnningsanordningen innef attar tv& 
eller flera axiella kammare, dS.r varje kammare innesluter en 

15 ringformig kolv. 

9. Hydromekanisk fastspanningsanordning {70), i synnerhet i 
form av en dorn, fdretradesvis avsedd att med sin ena Snde 
(72) kunna monteras i en verktygsmaskin och att med sin andra 
ande lostagbart halla fast ett verktyg (74), dSr fast span - 

20 ningsanordningen (70) innef attar en innerhylsa (75) samt ett 
klamorgan, kannetecknad av att innerhylsan (75) och en ytter- 
hylsa (76) innesluter minst en kammare (77) i vilken ett klam- 
organ i form av en ringformig kolv (78) &r innesluten, vilken 
kolv (78) medelst hydrauliskt verksamma medel ar fSrskjutbar i 

25 axiella riktningen, dar kolven (78) samt ytterhylsan (76) har 
samverkande konytor (79) som vid axiell f drskjutning av kolven 
(78) i ena riktningen astadkommer radiell utvidgning av ytter- 
hylsan, fdr f astklamning av verktyget (74), samt att axiell 
f drskjutning av kolven (78) i andra riktningen astadkommer av- 

30 lastning av ytterhylsan for ldsgdring av nSmnda verktyg (74) . 



* 
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10. Fastsparmingsanordning enligt krav 9, kannetackaad av att 
de hydrauli9ka medlen innef attar en trycksattningskaittmare (80) 
anordnad invid kolvens ena Snde, och en tryckavlastningskam- 
mare (81) invid kolvens andra £nde, vilka tryckkarnmare (80, 

5 81) ar anordnade att kunna fyllas och trycksSttas med ett hyd- 
rauliskt tryckmedium. 

11. Fastspanningsanordning enligt nigot av kraven 9-10, k&nne- 
tecknad av att f astsp&nningsanordningen innefattar tv& eller 
flera axiella kammare, d&r varje kammare izmesluter en ring- 

10 formig kolv. 



m 
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Sanmandrag 

Hydromekanisk f astspfinningsanordning, i aynnerhet i form av en 
chuck eller dorn, f oretr&desvis avsedd att med sin ena &nde 
kunna monteras i en verktygsmaskin, t ex i en borrmaskin, en 
frasmaskin, en svarv mm, och att med sin andra ande lostagbart 
h&lla fast ett verktyg sAsom en borr, ett frasverktyg, en s4g- 
klinga, en sliptrissa, ett arbetsstycke , ett 5verg&ngselement, 
ett nav eller dylikt innefattar en innerhylsa samt en ytter- 
hylsa* Innerbylsan och ytterhylsan innesluter minst en kammare 
i vilken en ringformig kolv 3lt innesluten, vilken kolv medelst 
hydrauliskt verksamma raedel i axiell riktning &r f drskjutbar, 
d&r kolven samt innerbylsan ocb/eller ytterhylsan har samver- 
kande konytor som vid axiell f6rskjutning av kolven i ena 
riktningen &stadkommer radiell sammanpressning av innerhylsan 
eller radiell expansion av ytterhylsan varvid fastklamning av 
verktyget sker. Vid axiell forskjutning av kolven i andra 
riktningen losgSrs namnda verktyg. 
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